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Abstract of DE41 34552 

The pinion fixture for planetary gears esp. 
consists of the pinion (1 ) possessing a stub 
shaft (2) fixed to it, with a milled axial part (3) 
directly next to the pinion (1). The milled part 
(3) leads via an annular groove (4) into the 
free sub shaft part (5) which is pressed into a 
hole in a gear section to be connected to the 
pinion (1). The teeth of the milled part (3), at 
least in their radial puter part, fit into the gear 
part. The entire length of the stub shaft is 
pressed into a seating on the gear part being 
joined. USE/ADVANTAGE - The pinion fixture 
requires a min. axial and radial space to 
contain it and does not move or turn. 
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} Ritzel-Befestigung bei insbesondere Planetengetrieben 

Ein Ritzel (1) soil mit einfachen Mittein pa&genau axial 
verschiebe- und radial verdrehf est mit insbesondere An- 
triebsteilen eines Planetengetriebes unter Einnahme eines 
moglichst kleinen Bauvolumens verbindbar sein. 
Zu diesem Zweck ist das Ritzel (1) mit einem fest verbun- 
denen Wellenstumpf (2) versehen, der an einem direkt an 
das Ritzel (1) angrenzenden axialen Teilbereich (3) gerandelt 
verzahnt ist. wobei dieser gerandelte Bereich (3) uber eine 
Ringnut (4) in den freien Wellenstumpfbereich (5) ubergeht 
und der Wellenstumpf (2) einschliefilich seines gerandelten 
Bereiches (3) in eine Aufnahmebohrung (7) eines mit dem 
Ritzel (1) zu verbindenden Getriebeteiles (6) eingepreSt ist. 
Dabei greifen die Zahne des gerandelten Bereiches (3) 
zumindest in ihrem radialen Au Ben bereich durch beim 
Einpressen in dem anzubindenden Teil (6) von den Zahnen 
bewirkte Materialabtragung formschlussig in das anzubin- 
dende Teil (6) ein. Ferner liegt der Wellenstumpf (2) fiber 
seine gasamte Lange, d. h. uber seinen gerandelten und 
ungerandeften Bereich (3, 5), im PreBsitz an dem anzubin- 
denden Teil (6) an, wozu beim Einpressen des Wellenstump- 
fes (2) dieser eine gegenuber dem anzubindenden Teil (6) 
niedrigere Temperatur besitzt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft cine Ritzel-Befestigung bei ins- 
besondere Planetengetrieben. 

Es soli einc Ritzel-Befestigung gcschaffen werden, die 5 
bei einem moglichst kleinen axialen und radialen Ein- 
bauraum verdreh- und verschiebefest ist 

Eine Ldsung dieses Problems gelingt mit einer Ritzel- 
Befestigung nach den kennzeichnenden Merkmalen des 
Paten tanspruchs 1. 10 

Ein besonders gfinstiges Verfahren zur Herstellung 
eines erfindungsgemaBen Ritzel-Wellenstumpfteils gibt 
der Patentanspruch 2 wieder. 

Nahere Einzelheiten zu der erfindungsgemaBen Rit- 
zel-Befestigung sowie deren Herstellung werden ein- 15 
schlieBlich einer Angabe der damit erzielbaren Vorteile 
nachstehend anhand von in der Zeichnung dargestellten 
AusfOhrungsbeispielen noch ausfuhrlich dargelegt wer- 
den. 

Es zeigen 20 
Fig. 1 die Ansicht eines Ritzels mit angeformtem Wel- 
lenstumpf, 

Fig. 2 einen Ausschnitt aus der Randel-Verzahnung 
an dem Wellenstumpf des Ritzels als Schnitt durch die 
Randelverzahnung nach Linie II-II in Fig. 1, 25 

Fig. 3 eine Ritzel-Wellenverbindung teilweise im 
Schnitt, 

Fig. 4 die Verbindung eines Ritzels mit dem Umlauf- 
trager eines Planetengetriebes teilweise im Schnitt 

An ein Ritzel 1 ist ein Wellenstumpf 2 angeformt Ein 30 
direkt an das Ritzel 1 anschlieBender Bereich 3 des Wel- 
lenstumpfes 2 ist mit einer Randelverzahnung versehen. 
Der gerandelte Bereich 3 geht flber eine Nut 4 in einen 
ungerandelten Wellenstumpfbereich 5 flber. 

Die Verbindung eines solchen Ritzels 1 mit einer Wei- 35 
le 6, wie sie in Fig. 3 dargestellt ist, erfolgt dadurch, daB 
in der Welle eine Bohrung 7 mit einem dem ungerandel- 
ten Wellenstumpfbereich 5 entsprechenden Durchmes- 
ser erzeugt wird, in die der Wellenstumpf zunachst mit 
dem ungerandelten Bereich 5 eingeschoben wird. Das 40 
mit dem Wellenstumpf 2 fest verbundene Ritzel 1 erhalt 
damit gegenuber der Welle 6 eine exakte Fuhrung. Zum 
formschlussigen Einffihren des ger&ndelten Bereiches 3 
des Wellenstumpfes 2 erfolgt ein Einpressen unter ei- 
nem Druck, der so hoch ist, daB die gerandelten Zahne 45 
sich unter Abtragung von Wellen 6-Material in die Wel- 
le einschneidet Das aus der Welle abgetragene Material 
gelangt dabei in die Nut 4, die groBenmaBig so ausge- 
legt ist, daB sie dieses abgetragene Material einwandfrei 
aufnehmen kann. 50 

Durch den gerandelten Bereich 3 des Wellenstumpfes 
2 ist das Ritzel 1 verdrehfest gegenflber der Welle 6 
fixiert 

Durch den ungerandelten Bereich 5 des Wellen- 
stumpfes 2 ist eine exakte Zentrierung des Ritzels 1 55 
durch Aufnahme in der Bohrung 7 der Welle 6 und 
damit eine entsprechende Fuhrung beim Einpressen des 
gerandelten Bereiches 3 gegeben. 

Zur axialen Fixierung des Ritzels 1 an der Welle 6 
wird zwischen dem Wellenstumpf 2 und der Welle 6 ein eo 
PreBsitz erzeugt Dies geschieht dadurch, daB der Wel- 
lenstumpf 2 uber seine gesamte Lange, d. h. mit seinen 
gerandelten und ungerandelten Bereichen 3 und 5, beim 
Einfugen in die Bohrung 7 auf einer niedrigeren Tempe- 
ratur gehalten wird als die Welle 6, so daB bei Tempera- 65 
turausgleich ein PreBsitz gegeben ist Der Temperatur- 
unterschied zwischen Welle 6 und Wellenstumpf 2 wird 
auch wahrend des Einfugens des gerandelten Bereiches 
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3 in die Wellenbohrung 7 aufrecht erhalten. Damit ist 
bei Temperaturausgleich ein PreBsitz sowohl in dem 
gerandelten und ungerandelten Bereich 3 bzw. 5 vor- 
handen. 

Bei dem in Fig. 4 gezeigten Ausf flhrungsbeispiel er- 
folgt die Anbindung des Ritzels 1 an den dortigen Um- 
lauf trager 8 eines Planetengetriebes in gleicher Weise- 

Die Herstellung des Ritzels 1 mit der an dessen Wel- 
lenstumpf 2 anzubringender Randelverzahnung sieht 
wie folgt aus, wobei bei der nachfolgenden Beschrei- 
bung insbesondere auf die Fig. 2 Bezug genommen 
wird 

Der Wellenstumpf 2 wird zunachst uber seine ge- 
samte Lange auf einen gemeinsamen Durchmesser Dl 
vorgedreht, wobei gleichzeitig oder anschlieBend die 
Nut 4 eingearbeitet wird. AnschlieBend wird die Randel- 
verzahnung in dem Bereich 3 eingewalzt Die erzeugten 
Zahne 9 erheben sich aus einem FuBkreisdurchmesser 
D2, der radial innerhalb des vorgedrehten Schaftdurch- 
messers Dl liegt Dies ruhrt daher, daB beim Einwalzen 
der Randelverzahnung Material nach radial innen und 
radial auBen zur Ausbildung der Zahne 9 verformt wird. 
Dadurch liegt der Kopfkreisdurchmesser D3 radial au- 
Berhalb des vorgedrehten Schaftdurchmessers Dl. 

Das verzahnte und an dem Wellenstumpf 2 mit einem 
gerandelten Bereich 3 versehene Ritzel 1 wird nach der 
beschriebenen Erzeugung der Randelverzahnung ge- 
hartet AnschlieBend werden der gerandelte und unge- 
randelte Bereich 3, 5 des Wellenstumpfes 2 umfangsma- 
Big geschliffen, und zwar auf einen Durchmesser D4 im 
ungerandelten Bereich 5 und D5 im gerandelten Bereich 
3. Die kreuzschraf fierte Flache der Zahne 9 in Fig. 2 gibt 
denjenigen Zahnbereich an, in dem die einzelnen Zahne 
9 formschlussig in der Welle 6, mit der das Ritzel 1 zu 
verbinden ist, anliegen. Mit t ist in Fig. 2 die Teilung der 
Randelverzahnung angegeben. Als Randelverzahnun- 
gen kommen fur die Durchfuhrung der Erfindung ge- 
wohnliche genormte Randelverzahnungen in Frage. 

Zur Erzielung einer einwandfreien Schneidwirkung 
der einzelnen Zahne 9 der Randelverzahnung werden 
diese an ihren zum freien Ende des Wellenstumpfes 2 
weisenden Stirnfiachen ebenfalls geschliffen. 

Mit der erfindungsgemaBen Befestigungsart kdnnen 
auf einfache Weise kleinbauende paBgenaue hoch be- 
lastbare Ritzelverbindungen geschaff en werden, die bei- 
spielsweise for klein zu bauende Planetengetriebe von 
besonders groBem Vorteil sind. AuBerst wichtig ist da- 
bei der erfindungsgemaB erzielbare PreBsitz flber die 
gesamte Lange des an das Ritzel 1 angeformten Wellen- 
stumpfes 2, d. h. fiber dessen gerandelten und ungeran- 
delten Bereich 3, 5. Gerade der gerandelte Bereich bie- 
tet dabei eine fur die Erzielung eines guten PreBsitzes 
groBe Oberflache auf einem relativ geringen Durchmes- 
ser. 

Durch eine Randelverzahnung mit einer kleinen Tei- 
lung lassen sich Verbindungen schaffen, mit denen bei 
sehr kompakter Bauweise auBerst hohe Drehmomente 
flbertragen werden kdnnen. 

Patentansprflche 

1. Ritzel-Befestigung bei insbesondere Planetenge- 
trieben, dadurch gekennzeichnet, daB das Ritzel 
(1) mit einem fest verbundenen Wellenstumpf (2) 
versehen ist, der an einem direkt an das Ritzel (1) 
angrenzenden axialen Teilbereich (3) gerandelt 
verzahnt ist, wobei dieser gerandelte Bereich (3) 
fiber eine Ringnut (4) in den freien Wellenstump- 
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fendbcreich (5) Bbergeht, daB der Wellenstumpf (2) 
einschlieBlich seines gerandelten Bereiches (3) in 
eine Aufnahmebohrung (7) eines mit dem Ritzel (1) 
zu verbindenden Getriebeteiles (6). eingepreBt ist, 
wobei die Zahne (9) des gerandelten Bereiches (3) 5 
zumindest in ihrem radialen AuBenbereich durch 
beim Einpressen in dem anzubindenden Teil (6) von 
den Zahnen (9) bewirkte Materialabtragung form- 
schlussig in das anzubindende Teil (6) eingreifen 
und daB der Wellenstumpf (2) fiber seine gesamte 10 
Lange, d. h. fiber seinen gerandelten und Ungeran- 
delten Bereich (3) bzw. (5), im PreBsitz an dem an- 
zubindenden Teil (6) anliegt, wozu beim Einpressen 
des Wellenstumpfes (2) dieser eine gegenuber dem 
anzubindenden Teil niedrigere Temperatur besi tz t 1 5 
Z Verfahren zur Herstellung eines Ritzel-Wellen- 
stumpf-Teils fur die Befestigung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB der mit dem Ritzel (1) 
fest verbundene Wellenstumpf (2) auf einen ge- 
meinsamen Durchmesser Dl vorbearbeitet und da- 20 
nach die Randelverzahnung eingepreBt wird, wor- 
an sich ein Harten des gesamten Ritzel-Wellen- 
stumpf-Teiles (1, 2) anschlieBt, und daB daraufhin 
die Randelverzahnung radial auBen und an ihren 
zum freien Wellenstumpf ende hin weisenden Zah- 25 
ne (9)-Stirnflachen sowie der ungerandelte freie 
Wellenstumpfbereich (5) geschliffen werden. 
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